EP-B-0 4 36 0 58 discloses an extrusion and c alendaring method for producing a p lastic 
plate, in particular for lining concrete containers comprising anchor elements, which 
consists of planiform wings which are arranged in an approximately V-shaped manner 
with respect to each other thereby including an angle and being offset with respect to their 
widths. For this purpose, a roll comprises recesses each having at least two partial recesses 
for wing elements, said recesses spreading from a surface area of the roll into the interior 
of the roll and said wing elements extending into the roll in a non-undercut manner. 
During production, the melt fills the recesses, is cooled and pulled out or extracted from 
the mold. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezleht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen von Kunststoffplatten, vorzugsweise 
aus thermoplastischem Kunststoff, die auf minde- 
stens einer Seite mil hinterschnittenen, einstOckig 
mit ihnen ausgebildeten Ans§tzen versehen ist, wo- 
bei der Plattenrohling durch Extrudieren aus einer 
SchlitzdUse geforrnt und anschlieBend durch min- 
destens einen Walzenspalt gefUhrt wird, dessen 
eina Walze mit den Ans&zen entsprechender Aus- 
nehmungen versehen ist. 

Noppenplatten aus Kunststoff finden insbeson- 
dere Anwendung im BetonbehSherbau, wenn es 
gilt, flUssigkeits- und auch gasdichte, chemikalien- 
resistente BehSlter zu erstelien. Die Kunststoffplat- 
ten bilden die Auskleidung soldier BehSlter Sie 
erbringen die Bestandigkeit gegen die Chemikafien 
und FlQssigkeiten. Die mechanische Festigkelt der 
Gesamtkonstruktion vwrd im wesentlichen von der 
Betonkonstruktlon erbracht Schwierlgkeiten berei- 
tet In afler Reget die Verblndung der Kunststoffplat- 
ten mit der Betonkonstruktlon, da die glatte Kunst- 
stoffpiatte keine feste mechanische Verbindung mit 
dem Beton eingeht Die Zuhilfenahme von Klebem 
ftihrt zu keinen langfristig zufriedenstellenden Er- 
gebnissen. 

Aus diesem Grunde sind verschiedene Veran- 
kerungselemente mit Hinterschneidungen vorge- 
schlagen worden, die auf einer Seite der Kunst- 
stoffplatte angebracht und die bei der Herstellung 
des Behaiters einbetoniert werden. Auf diese Wei- 
se wird die erwUnschte feste Verbindung 2wischen 
Kunststoffplatte und Betonunterkonstruktion zwar 
erreicht, die Anbringung der bekannten Veranke- 
rungseJemente an den Kunststoffplatten ist jedoch 
vergleichsweise aufwendlg, da sle nachtrSglich er- 
folgt und mehrere Arbeitsschrrtte benotigt. 

So ist beispielsweise in der DE-OS 31 08 972 
ein Verfahren beschrieben, bei dem getrennt her- 
gestellte Ankernoppen gleichzeitig auf die Kunst- 
stoffpiatte aufgesetzt und dort mittels SchwelBen 
befestigt werden. Dlese Art der Aufbrlngung von 
Ankernoppen ist bei der Vielzahl der anzubringen- 
den Ankerelemente Uberaus zeitaufwendig Oder 
man benStigl eine entsprechend aufwendige Vor- 
richtung. DarUber hinaus weisen diese Ankernop- 
pen im Bereich ihres Fufles scharfkantige ObergSn- 
ge in sich selbst und bezQglich der Kunststoffplatte 
auf, wodurch es 2u Kerbspannungen mit den be- 
kannten Oberbeanspruchungen kommen kann. 

Aus der FR-PS 11 02 294 Ist ein Verfahren 
bekannt geworden, mit dem Auskleidungsplatten 
durch Extrudieren hergestelit werden, Bei der Ex- 
trusion werden auf einer Plattenseite, bedingt durch 
den Extrusionsvorgang, Ober die gesamte Platten- 
lange Ankerleisten vorgesehen, die auch hinter- 
schnitten sein konnen. Dieses Verfahren kann nur 



fGr relativ dicke Kunststoffplatten angewendet wer- 
den, urn eine gleichmSBIge Ausbildung der Anker- 
leisten 2U gewahrleisten. Letztere bewirken auch 
eine linienfSrmige KraftableHung zwischen den 

5 Kunststoffplatten und dem Beton des Bauwerks. 
Hierdurch entsteht ein unglefchmsifliger Span- 
nungsverlauf in der Platte, was deren Dauerstand- 
festigkelt entgegensteht 

Aus den Unterlagen der europaischen Patent- 

10 anmeldung 294 507 ergibt sich ein Verfahren zum 
Extrudieren von Noppenplatten, be! dem die auf 
einem Kalander erzeugten Noppen der Kunststoff- 
platte jedoch noch durch ein SchneidgerSt gefUhrt 
werden mussen, urn die Hinterschneidungen zu 

15 erzeugen, die spSter die Noppenplatte im Betonbe- 
hSIter befestigen soilen. Die auf diese Weise her- 
gestelrten Noppenplatten vermSgen wegen der nur 
relativ beschrankt moglichen Hinterschneidungen 
nicht sSmtliche Bedarfsfalle abzudecken. AuBer- 

20 dem ist der zus§tzliche Arbeitsgang des Anbrin- 
gens der Hinterschneidungen kostensteigemd. 
Auch mUssen besondere Vorkehrungen zur AbfUh- 
mng und zum Einsammeln der abgeschnlttenen 
Kunststoffteile getroffen werden. 

26 fn der US-PS 3 089 191 ist ebenfalls ein Her- 
stellungsverfahren von Noppenplatten mittels Extru- 
dlerens und Kalandrierens beschrieben, Bei den 
dort erzeugten hakenfoVmigen AnsStzen sind 2war 
an Ihrem FuBe kegelformige VerbindungsstUcke 

30 zur Kunststoffplatte vorgesehen, urn dort nachteili- 
ge Kerbspannungen zu vermeiden. Der Haken 
selbst wetst indessen einen rechtwinklig zum Fufl- 
tell verlaufenden Ansatz auf mit der Folge, daB sich 
am Obergang vom FuOteil zum Ansat2 wisderum 

35 starke Kerbspannungen mit der verstSrkten Mog- 
lichkeit von RiBbtldung bei Belastung einstetlen. 
Daruber hinaus kommt es im eingebauten Zustand 
der vorbekannten Noppenplatte am Haken zu einer 
stark einseittgen Belastung, da die parallel zur Pfat- 

40 te verlaufenden AnsStze der Haken generell in ei- 
ner einzlgen Richtung verlaufen und somit zu einer 
elnseitigen Lastverteilung fUhren. 

Die Aufgabe der vorllegenden Erfindung be- 
steht somit darin, ein Verfahren der eingangs ge- 

4S nannten Art zu schaffen, mit dem auf einem Kalan- 
der in einem einzigen Arbeitsgang eine Kunststoff- 
platte mit Elementen zur Verankerung im Beton 
hergestelit werden kann. weiche Elemente ver- 
gleichsweise groB sind und hinreichende Hinter- 

so schneidungen aufweisen, um zu einer relativ 
gleichmaBigen Lastverteilung unter mSglichst ge- 
ringer Kerbspannungsblldung bei bestimmungsge- 
m&Bem Gebrauch zu gelangen, und so praktisch 
sSmtliche vorkommenden AnwendungsfSlle, bei 

55 denen Kunststoffplatten zum Auskieiden von Beton- 
behaitern zum Einsatz kommen, abdecken zu kon- 
nen. 
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Diese Aufgabe 1st gem&G der Erfindung da- 
durch gelflst, dafl als Ausnehmungen Jewells min- 
destens zwei von einern OberflSchenbereich der 
Wabe sich in das Walzeninnere verspreizende 
Teilausnehmungen fllr RUgelelemente vorgesehen 
werden, die sich mit gleichbleibendem Oder gerin- 
ger werdendem Querschnitt in die Walze erstrek- 
ken. 

Es hat sich gezeigt, daB derartige AnsMtze 
Uberraschenderweise ohne BeschSdigung aus den 
Ausnehmungen der Walzen beim Ablaut der Kunst- 
stoffplatte herausgehoben bzw. herausgezogen 
werden k8nnen, obwohi dies wegen der vorhande- 
nen Hinterschneidungen nicht zu erwarten war. 
Dies gilt insbesondere bei der erfindungsgemslBen 
Noppen oder Ansatzkonfiguration, wie sie unten 
noch nfiher erlautert wird. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren erhSIt 
man eine Kunststoffplatte, an der auf einer Seite 
Ansatze als spatere Verankerungselemente im Be- 
ton einstQckig vorgesehen slnd. Form und Vertel- 
lung dieser Ansatze wlrd durch entsprechende An- 
ordnung und Ausblldung der Ausnehmungen der 
entsprchenden Walze bestimmt. 

Die Erfindung beinhaltet auch L3sungsvor- 
schlage ftlr die Noppenplatte als solche und die 
spezielle Ausblldung ihrer AnsStze. 

Weitere Bnzelheiten, Merkmale und Vorteile 
der Erfindung ergeben sich aus der folgenden Be- 
schreibung, der schematischen Zeichnung sowie 
den Unteransprtlchen. Es zeigen: 

fig. i elnen vertlkalen Schnitt durch eln Wal- 
zengerOst mit vorgeschaltetem Extru- 
der; 

Fig. 2 eine Teilansicht der Draufsicht der Ab- 
wicklung der Walze des Walzenger- 
Ustes, die mit den Ausnehmungen zur 
Erzeugung der Ansa'lze versehen ist; 

Fig, 3 eine Draufsicht auf eine erfindungsge- 
m&Be Kunststoffplatte. die nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren herge- 
stellt ist; 

Fig. 4 eine Seitenanslcht des Gegenstandes 

der Fig. 3 und 
Fig. 5 eine Seitenansicht des Ansatzes nach 

Fig. 4. 

In der Fig. 1 1st der grundsatzlich bekannte 
Aufbau einer Anlage zur Herstellung von Kunst- 
stoffplatten schematisch gezeigt Sie besteht aus 
einem Extruder mit einer vorgeschalteten DUse 2, 
die als BreitschlltzdQse ausgebildet ist, urn auf 
diese Weise einen Plattenrohiing 3 zu erzeugen. 
Dieser wird in den von zwei Walzen 4 und 5 
gebildeten Spalt eingefflhrt und urn die Walzen 5 
und 6 herurngefGhrt. Bei der Walze 6 handelt es 
sich im wesentlichen urn eine Giattwalze. Die an 
der Walze 5 grundsatzlich fertiggestelite erfin- 
dungsgemaBe Kunststoffplatte mit Noppen oder 



Ansatzen wird dann an der Walze 6 abgefQhrt. wie 
dies schematisch durch einen Pfeil 7 angedeutet 
1st. AnschlieBend kann dann die bandformige 
Kunststoffplatte in handelsUbiiche MaBe unterteilt 

5 und zugeschnitten werden. 

Zur Herstellung der erfindungsgemSBen, mit 
Ansatzen versehenen Kunststoffplatte ist die mittle- 
re der drei gezeigten Walzen des Kalanders 8 Qber 
ihren Umfang verteilt mit speziellen Ausnehmungen 

io versehen, wie dies in der Fig. 2 sowie indirekt in 
den Fig. 3 bis 5 nSher gezeigt Ist Die Fig. 3 bis 5 
zeigen Einzelheiten der AnsStze einer erflndungs- 
gemSBen Noppenplatte. Die Ausnehmungen in der 
Walze 5 zur Herstellung dieser Ansatze entspre- 

75 chen aber naturgemSB diesen Ansatzen. 

Wie aus der Fig. 2 hervorgeht, slnd Ausneh- 
mungen 9 zur Erzeugung von Ansatzen 10 in Ein- 
satzen 11 eingearbeitet, die ihrerseits in die Walze 
5 unter Beibehaltung einer Qlatten OberflSche ein- 

20 gelassen und dort mittels Schrauben 12 befestigt 
slnd. Die inneren Enden der Ausnehmungungen 9 
slnd jeweils mit einer EntlUftungsleitung 18 verbun- 
den, wodurch sichergestellt wird, daB beim Eindrin- 
gen von Kunststoffmasse in die Ausnehmungen 

25 kein Gegendruck aufgebaut wird, und daB deshalb 
ein vollstandiges Ausfulten der Ausnehmungen mit 
der Kunststoffmasse gewShrleistet ist. Die EntlOf- 
tungsleitungen 18 stehen m'rt der Atmosphere in 
Verbindung. Sie kSnnen auch an UnterdrucWeitun- 

6 gen angeschlossen sein. Die Anordnung der Aus- 
nehmungen 9 in EinsStzen 11, die Ihrerseits In 
korrespondierenden Ausnehmungen der Walze 5 
vorgesehen slnd, dient der kosteneffizienten Her- 
stellung dieses Werkzeugs. Die technisch an- 
as spruchsvollen Ausnehmungen 11 sind leichter in 

den besser handhabbaren BnsStzen 11 herzustel- 
len, als dies an der vergleichsweisen groBen Walze 
4 moglich ware. 

Im folgenden sei nunmehr auf die spezielle 

40 Ausgestaltung der erfindungsgemfiBen Kunststoff- 
platte unter Bezugnahme auf die Fig. 3 bis 5 einge- 
gangen. Die im folgenden zu der Konfiguration der 
Ansatze 10 zu machenden AusfUhrungen sind, wie 
oben bereits angesprochen, komplementar auf die 

as Ausnehmungen 9 in den EinsStzen 11 der Walze 4 
zu Ubertragen. 

Die Fig. 3 bis 5 zeigen ein bevorzugtes Aus- 
fUhrungsbeispiel der erfindungsgemSBen Kunst- 
stoffplatte, wobei in Fig. 3 eine Einheit eines Ansat- 

so zes oder einer Noppe gezeigt ist. wahrend zwei 
weitere identische Ansatze ledlglich mittels zweier 
Symmetriellnien zeichnerisch angedeutet sind. Die- 
se angedeuteten Ansatze sind identlsch mit dem 
volistandig gezeichneten Ansatz oder der Ansatz- 

55 einheit 10 ausgefUhrt 

Wie aus den erwahnten Fig. 3 bis 5 ersichtlich, 
besteht ein Ansatz 10 aus zwei Fliigeln oder Rii- 
gelelementen 13. die beim gezeichneten AusfUh- 
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rungsbeispiel nach Fig. 4 so zu einer Plattenbasis 

14 angeordnet sind, daB ihre Hauptachsen bezOg- 
lich der Senkrechten zur Plattenbasis 14 einen 
Winke! von 30* bzw. 40* einschlieBen. Samtliche 
Ansatze 10 sind in der gleichen Weise bezuglich 
der Plattenbasis 14 vorgesehen. Wie sich insbe- 
sondere aus der Draufslcht nach Fig. 3 und der 
Seitenansichl nach Fig. 4 ergibt, ist im Winkeiraum 
von 70* zwischen den beiden FlOgeln 13 ein Steg 

15 angebracht. Er dient einer Fixierung der Stel- 
lung der beiden FlUgel 13 zueinander, was insbe- 
sondere beim Entformungsvorgang der Ansatzein- 
heiten 10 aus den Ausnehmungen 9 von Vorteil ist, 
wo eine gewisse Kraft auf die Ansatze Oder Ansate- 
einheiten 10 ausgelibt werden muG, urn sie aus 
den Ausnehmungen 9 herauszunehmen. Weiterhin 
ist dieser Steg 15 aber auch beim Einbetonieren 
der erfindungsgemaBen Kunststoffplatte von Be- 
deutung, wenn dort die MassenkrSfte des noch 
nicht ausgehSrteten Betons auf die FlUgel 13 ein- 
wirken. Auch hlerbei Ubernehmen die Stage 15 der 
Ans§tze 13 eine AussterfungsfunktJon und gewa*hr- 
ielsten so eine Beibehaltung der hinterschnittenen 
Gesamtform der Ansatze 10, um eine zuverlassige 
Verankerung der Ansatze und somit der gesamten 
Kunststoffplatte 16 in dem Betonteii zu gew*a*hrlei- 
sten. 

Um eine Vorsteflung der Grofie der Ansatze 10 
zu vermitteln, sind in Fig. 3 beispielsweise einjge 
MaBangaben in mm angegeben. Es ergibt sich 
hierbei. dafl die Breite der FlUgel 13 etwa 11 mm 
betrfigt, der Abstand der Ansatze zueinander - in 
FSrderrichtung der Walzen - betragt 40 mm, die 
seitliche Versetzung zweier Ansatze etwa 29 mm. 
Die Breite des Steges 15 iiegt bel etwa 4 mm, die 
Gesamtbreite einer Ansatzeinheit 10, die aus zwei 
FlUgeln gebildet ist, bei etwa 20 mm. Die seitliche 
Versetzung zweier Ansatzeinherten 10 Iiegt bei 29 
mm. 

Fig. 3 zeigt auch, daB die seitliche Versetzung 
der RUgel 13 einer Ansatzeinheit 10 praktisch Uber 
ihre gesamte Breite von 11,3 mm abzOgltch der 
Dicke des Steges erfoigt. DIese seitliche Verset- 
zung kann jedoch auch geringer gewShlt werden, 
doch ergibt sich bei der gezeigten Anordnung ein 
Optimum an Wirksamkeit der Ansatzeinheit 10 als 
Verankerungselement sowie an Entformbarkeit aus 
der Walze 5 des Kalanders 8, Weiterhin ist die 
Form der Fiugei nicht auf die gezeigte flachige 
AusfUhrung beschrankt. Die einzelnen FlUgel 13 
kbnnen Im Querschnitt gesehen vielmehr neben 
der gezeigten rechtecklgen Form auch rund, oval 
sowie quadratisch ausgefUhrt werden. 

Als Material fur die Kunststoffplatte kommen 
Poiyvinylchlorid, Polypropylen, Poiyethylen, Polyvi- 
nylidenfluorid sowie E-CTFE in Frage. 

Bei diesen Kunststoffen Hegen die Arbeitstem- 
peraturen der Walze 6 bei etwa 90 # C, bei der 



mlttleren Walze 5 etwa bel 60 *C. Die Abzugsge- 
schwindigkeit der fertiggestellten Kunststoffplatte 
an der Walze 6 Iiegt bei etwa 10 bis 20 Meter n pro 
Stunde, je nach Starke der Platte. Diese relativ 

s geringe Abzugsgeschwindlgkeit ist erforderlich, da- 
mit die Plattenbasis 14 sowie die Ansatze 10 unter 
Beibehaltung ihrer beschriebenen Form und Anord- 
nung zueinander entformt werden kSnnen. 

Die Ausnehmungen 9 fUr die ROgel 13 mit 

io dem Winkel von 30* bezfjglich der Senkrechten 
durch die Plattenbasis 14 sind in diesem Zusam- 
menhang gegenOber den Ausnehmungen 9 fOr die 
RGgei 13 mit dem Winkel von 40* so auf der 
Walze 4 angeordnet, daB die FlUgel 13 mit dem 

r$ Winkel von 30* gegenOber den FlUgeln 13 mit 40* 
vorauseilen. Hierdurch ergibt sich eine einwandfreie 
Entformbarkeit der hinterschnittenen AnsStze 10 
aus den Ausnehmungen 9. Bei den beschriebenen 
Arbeitstemperaturen und der Arbeitsgeschwindig- 

20 keit sind die FlUgel 13 noch soweit eiastoplastisch, 
daB die beim Entformen auf die AnsStze 10 auszu- 
Ubenden KrSfte nicht mehr zu einer bleibenden 
Verformung der Ansatze 10 gegenOber dem be- 
schriebenen Aufbau fGhrt. 

25 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Kunststoffplat- 
len» vorzugsweise aus thermoplastischem 

30 Kunststoff, die auf mindestens einer Seite mit 
hinterschnittenen, elnstOkkig mit ihnen ausge- 
bildeten Ansatzen (10) versehen sind, wobei 
der Plattenrohling (3) durch Extrudieren aus 
einer SchlrtzdOse geformt und anschliefiend 

35 durch mindestens einen Walzenspalt gefUhrt 
wird, dessen eine Walze (5) mit den AnsStzen 
(10) entsprechenden Ausnehmungen (9) verse- 
hen ist, dadurch gekennzeichnet , daB als Aus- 
nehmungen (9) jeweils mindestens zwei von 

40 einem Oberflachenbereich der Walze sich in 
das Walzeninnere verspreizende Tellausneh- 
mungen fDr FlUgelelemente (13) vorgesehen 
werden, die sich mit gleichbfeibendem oder 
geringer werdendem Querschnitt in die Walze 

45 (5) erstrecken. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Teilausnehmungen fOr die 
FlOgelelemente (13) mit rechtecftigem, quadra- 

so tischem, rundem, elliptischem oder ovalem 
Querschnitt versehen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet , daG die Teilausnehmungen lUr 

5s das beim Herstellungsprozeft vorauseilende 
ROgelelement (13) der AnsStze (10) einen Wei- 
neren Winkel mit der Senkrechten durch den 
FuBpunkt der Ausnehmungen (9) In der Wal- 
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zenoberflache gemessen im Walzeninneren 
elnschlieGen als das nacheilende ROgelele- 
ment (13). 

4. Kunststoffplatte, insbesondere zum Auskleiden 
von Betonbauteilen, vorzugsweise aus thermo- 
plastischem Kunststoff, die auf mindestens ei- 
ner Seite mit hinterschnittenen einstOckig mit 
ihr ausgebildeten AnsStzen (10) versehen 1st, 
dadurch gekennzeichnet , daB die AnsStze (10) 
Jewells mindestens zwei slch verspreizende 
RUgelelemente (13) aufweisen. die Ober ihre 
LSnge glelchen oder kleiner werdenden Quer- 
schnitt aufweisen. 

5, Kunststoffplatte nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet dafl jeweils ein FlOgelelement 
(13) der Ansatze (10) einen kleineren Winkel 
mit der Senkrechten durch den FuSpunkt der 
AnsStze (10) einschliefit als das zweite FlUgel- 
element (13), 

6. Kunststoffplatte nach Anspruch 4 Oder 5, da- 
durch gekennzeichnet , dafl die Fltfgelelemente 
(13) rechteckigen, quadratischen, runden, ellip- 
tischen oder ovalen Querschnitt aufweisen. 

7, Kunststoffplatte nach mindestens einem der 
AnsprUche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet 
daS die RUgelelemente (13) im Bereich ihres 
Fufipunktes mft einem slch etwa Uber die haJ- 
be FlUgelelementenhdhe erstreckenden Ab- 
standhalter (15) versehen sind. 

a. Kunststoffplatte nach mindestens einem der 
AnsprOche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet 
daB die FIQgelelemente (13) bezuglich ihrer 
Breite versetzt zueinander angeordnet sind, 
wobei der Abstandhalter (15) mittig zum An- 
satz (10) vorgesehen 1st. 

9. Kunststoffplatte nach mindestens einem der 
AnsprUche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet , 
daB das erne FlOgelelement (13) der Ansatze 
(10) einen Winkel von etwa 30 • und das ande- 
re FlOgetelement (13) der Ansatze (10) einen 
Winkel von etwa 40 • mit der Senkrechten 
durch den FuBpunkt des jeweiligen Ansatzes 
(10) einschlieflt. 

Claims 

1. Process for producing plastic sheets, prefer- 
ably from thermoplastic material, which are 
provided on at least one side with undercut 
attachments (10) formed in one piece with 
them, the sheet blank (3) being shaped by 
extruding from a slot die and subsequently 



being passed through at least one roll nip, the 
one roll (5) of which is provided with recesses 
(9) corresponding to the attachments (10), 
characterised in that, as recesses (9), In each 

5 case at (east two partial recesses for fin ele- 
ments (13) are provided, which partial reces- 
ses spread out from a surface region of the roll 
into the interior of the roll and extend into the 
roil (5) with constant or diminishing cross-sec- 

10 tlon. 

2. Process according to Claim 1, characterised in 
that the partial recesses for the fin elements 
(13) are provided with a rectangular, square, 

is round, elliptical or oval cross-section. 

3. Process according to Claim 1 or 2, charac- 
terised in that the partial recesses for the fin 
element (13) of the attachments (10) which is 

20 leading in the production process form a small- 
er angle with the perpendicular through the 
base point of the recesses (9) in the roll sur- 
face, measured in the Interior of the roll, than 
the trailing fin element (13). 

25 

4. Plastic sheet, in particular for lining concrete 
structural elements, preferably of thermoplastic 
material, which is provided on at least one side 
with undercut attachments (10) formed in one 

oo piece with it, characterised in that the attach- 
ments (10) have in each case at least two 
spreading fin elements (13). which have the 
same or diminishing cross-section over their 
length. 

35 

5- Plastic sheet according to Claim 4, charac- 
terised In that in each case one fin element 
(13) of the attachments (10) lorms a smaller 
angle with the perpendicular through the base 
40 point of the attachments (10) than the second 
fin element (13). 

6. Plastic sheet according to Claim 4 or 5, 
characterised in that the fin elements (13) have 

45 a rectangular, square, round, elliptical or oval 
cross-section. 

7, Plastic sheet according to at least one of 
Claims 4 to 6, characterised In that the fin 

50 elements (13) are provided in the region of 
their base point with a spacer (15), extending 
approximately over half the height of the fin 
elements. 

55 8. Plastic sheet according to at least one of 
Claims 4 to 7, characterised in that the fin 
elements (13) are arranged offset from one 
another with respect to their width, the spacer 
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(15) being provided centrally with respect to 
the attachment (10). 

9. Plastic sheet according to at least one o! 
Claims 4 to 8, characterised in that the one fin 
element (13) of the attachments (10) forms an 
angle of about 30* and the other fin element 
(13) of the attachments (10) forms an angle of 
about 40* with the perpendicular through the 
base point of the respective attachment (10). 

Revendlcatlons 

1. Proce'de* de preparation de plaques en matiere 
piastique, de pre'fe'rence en matte re thermo- 
plastique, qui sont munies au moins sur une 
face d'appendices (10) en contre depouille, 
formees d'une piece avec la plaque, rdbauche 
de plaque (3) est obtenue par extrusion a partir 
d'une buse en forme de fente et ensuite elle 
passe par au moins une emprise de cylindres, 
dont un cylindre (5) est muni d'evldemerrts (9) 
correspondant aux appendices (10), caractSrl- 
se* en ce que comme 6videment (9) on prevoil 
toujours dans chaque cas deux Svidements 
partieis pour elements plans (13) s'ecartant 
depuis une zone de la surface de cylindre 
dans HntSrieur du cylindre qui s'&endent avec 
une section constarrte ou qui va en diminuant 
dans le cylindre (5). 

2. Proce'dS selon la revendication 1, caract^rise* 
en ce que ies dvldements partieis pour les 
elements plans (13) sont munis de sections 
rectangulaires, carries, rondes, elliptiques ou 
ovales. 

3. Procdde* selon la revendication 1 ou 2, caract£- 
ris£ en ce que les evidements partieis de 
i'element plan (13) en aval lors du processus 
de fabrication des appendices (10) font un 
angle plus petit avec la vertical e passant par le 
pied des e*videments (9) a la surface du cylin- 
dre mesure* a I'inteneur du cylindre, que Tan- 
gle fait par I'eiement plan en amont (13). 

4. Plaque en matiere piastique, notamment pour 
recouvrir des pieces constitutives en b6ton, qui 
est munie sur au moins une face d'appendices 
(10) en contre depouille formees d'une piece 
avec la plaque, caracte*risee en ce que les 
appendices (10) pr^sentent chaque fois au 
moins deux elements plans (13) s'ecartant, qui 
presentent une section constante sur leur lon- 
gueur ou qui va en diminuant. 

5. Plaque en matiere piastique selon la revendi- 
cation 4, caractensee en ce que chaque fois 



un e'le'ment plan (13) des appendices (10) faft 
un angle plus petit avec la perpendiculaire qui 
passe par le pled des appendices (10) que le 
deuxfeme e'le'ment plan (13). 

5 

a Plaque en matiere piastique selon la revendi- 
cation 4 ou 5, caracteVise*e en ce que les 
elements plans (13) presentent une section 
rectangulaire, carrde, ronde, elliptique ou ova- 
w le. 

7. Plaque en matiere piastique selon au moins 
une des revendlcatlons 4 a 6, caracierise'e en 
ce que les elements plans (13) sont munis 

15 dans le domaine de leurs pieds d'un gcarteur 
(15) qui s*6tend approximativement a mi-hau- 
teur des pigments plans. 

8. Plaque en matiere piastique selon au moins 
20 Tune des revendlcatlons 4 a 7, caracteris^e en 

ce que les e^ments plans (13) sont disposes 
en dScaiage Tun par rapport a I'autre vis-a-vis 
de leur largeur, l^carteur (15) Stant prevu au 
milieu de P appendice (10). 

25 

9. Plaque en matiere piastique selon au moins 
Tune des revendications 4 a 8, caract£ris£e en 
ce qu T un element plan (13) des appendices 
(10) fait un angle d'environ 30* et I'autre &I6- 

30 ment plan (13) des appendices (10) fait un 
angle d'environ 40 ■ avec la perpendiculaire au 
pied de chaque appendice (10). 
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